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Rechercheantrag gem. § 7 Abs. 1 GbmG ist gestellt 
@ Endstuck fur Betatigungsziige 

57) Endstuck (1) fur Betatigungsziige mil Dreifachumsprit- 
zung bestehend aus einer Seilzughulle (2) mit einer inne- 
ren Umspritzung (3) gegenuber dem Ende eines Pendel- 
rohres (6) f wobei die innere Umspritzung (3) und das 
Ende des Pendelrohres (6) von einer Gummiummante- 
lung (4) umgeben, in einem Kopfstuck (5) verbunden mit 
einer au&eren Umspritzung (7) angcordnot sind, hcrge- 
stellt tndem die Seilhulle (2) mit der inneren Umspritzung 
(3) in eine Gummiwerkzeug eingelegt und direkt mit einer 
Gummiummantelung (4) versehen wird, in die clas Pen- 
del i oh r (6) eingekruipft und mit dem Kopfstuck {5) verse- 
hen wird, wonach die aufture Umspritzung {7) uber die 
GummiumrnantHlung (4) atifgesprii/t wird. 
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Endstuck fur Betatigungszuge 



Die Neuerung betrifft ein Endstuck fur Betatigungszuge nach den Merkmalen 
des ersten Schutzanspruches. 

5 Die Neuerung ist uberall dort anwendbar, wo Endstucke fur Betatigungszuge 
verwendet werden. Das ist insbesondere am Ende von Seilzughullen der Fall, 
die miteinander verbunden werden sollen, 

Diese Endstucke fur Betatigungszuge von Seilzughullen bestehen in der 
Regel aus der Seilzughulle, in einer inneren Umspritzung, gegenuber dem 

10 Ende eines Pendelrohrs, wobei die innere Umspritzung und das Ende des 
Pendelrohres von einer Gummiummantelung umgeben sind. Ein Kopfstuck 
und eine auftere Umspritzung umgeben die Gummiummantelung. Die 
Gummiummantelung, sowie alle weiteren Teile werden nach der 
herkdmmlichen Verfahrensweise ineinander geschoben. Dieses 

15 Ineinanderschieben der Teile mu(J mechanisch erfotgen. Eine 

Automatisierung ist nur mit erhohten Aufwendungen, wenn uberhaupt, 
mdglich. 

Es ist daher Aufgabe der Neuerung ein Endstuck fur Betatigungszuge zu 
entwickeln, welches bei geringem Fertigungsaufwand und geringer 
20 Bearbeitungszeit hergestellt werden kann. 

Diese Aufgabe wird durch ein Endstuck entsprechend dem Merkmal des 
ersten Anspruches gelost. 

Unteranspruche geben die Vorteilhafte Ausgestaltung der Neuerung wieder. 

Die vorgeschlagene Losung beschreibt ein Endstuck fur Betatigungszuge mit 
25 einer dreifachen Umspritzung, bestehend aus einer Seilzughulle in einer 
inneren Umspritzung gegenuber dem Ende eines Pendelrohres, wobei die 
innere Umspritzung und das Ende des Pendelrohres von einer 
Gummiummantelung umgeben wird. Diese Gummiummantelung wird nicht, 
wie das nach Stand der Technik ublich ist, aufgeschoben, sondern dadurch 
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hergestellt, daft die Seilzughulle mit der inneren Umspritzung in ein 
Gummiwerkzeug eingelegt wird, wonach der Gummi als zahflussige Masse 
eingegossen wird und innerhalb kurzester Zeit erstarrt. Die zahflussige Masse 
des Gummis wird in ein vorher aufgeheiztes Werkzeug eingegossen, wo es 

5 nach Abkuhlung innerhalb von kurzer Zeit, dali heifit in circa 30 Sekunden, 
vernetzt, so dafi das Endstuck weiter bearbeitet werden kann. Vorteilhaft ist 
es dabei, daft die Eigenschaften der Gummiummantelung fur das Endstuck 
entsprechend der Gummirezeptur beeinflufit werden kann und das die 
automatisch fertigbare Gummiummantelung sofort weiterbearbeitet werden 

10 kann. Das heifit auf die Gummiummantelung wird ein Kopfstuck 

aufgeschoben, wonach die auliere Umspritzung uber die Gummiummantelung 
aufgespritzt wird. Damit kann in kurzester Zeit automatisch ein Endstuck fur 
Betatigungszuge mittels Gummiummantelung hergestellt werden, dafi bessere 
Eigenschaften aufweist, als das herktimmlich mechanisch hergestellte 

15 Endstuck fur Betatigungszuge. 

Die auliere Umspritzung und die Gummiummantelung bestehen jeweils aus 
einem einzigen Teil, wobei die Teile fest und spielfrei miteinander verbunden 
sind. Das in die Gummiummantelung ragende Pendelrohr ist vorteilhaft so 
auszufCihren, dafi sein Ende kopfformig ist, so dafi es fest in der 
20 Gummiummantelung fest sitzt. 

Im folgenden wird die Neuerung an zwei Figuren und einem 
Ausfuhrungsbeispiel naher erlautert. 

Die Figur 1 zeigt einen Schnitt durch das Endstuck fur Betatigungszuge. 

Die Figur 2 zeigt eine Sprengdarstellung des Endstuckes fur 
25 Betatigungszuge, wobei die Gummiummantelung 4 und die Umspritzung 7, 
die jeweils aus einem einzigen Teil bestehen, geschnitten dargestellt sind. 

Wie die Figur 1 zeigt besteht das Endstuck 1 aus der Seilzughulle 2 in einer 
inneren Kunststoffumspritzung 3, wobei das Pendelrohr 6 mit seinem 
kopfformigen Ende von der gegenuberliegenden Seite angeordnet ist. Die 
30 innere Kunststofiumspritzung 3 und das Kopfstuck des Pendelrohres 6 



• • • 



• ••• • ■•« » • # » • • • • • 

• • ♦ 7 • • •••■> • # • 

• ••• • * • * t * • » • * •• 



4/7/06, EAST Version: 2.0.3.0 



c 



• • * • 

• • • • 

• • • 

• * • 

• • • 

• • • ♦ * • 



• * ♦ • * 

• • • » * • 

• « • ♦ • 

• * ♦ • ♦ • ♦ • 

• • • 

• • t « » * • 



32 DE 



wurden zusammen mit einer Gummiummantelung 4 versehen, die in einem 
Gummiwerkzeug automatisch zum Verbinden beider Teile aufgespritzt wurde. 
Zur Seite des Pendelrohres 6 hin wurde das Kopfstiick 5 uber die 
Gummiummantelung 4 gezogen. Das vollstandige Umschlielien der 
5 Gummiummantelung 4 und des Pendelrohres 6 wird uber eine dritte 

Umspritzung mit Kunststoff bzw. durch Verschweiften mit einem geeigneten 
Aufnahmezylinder erreicht. Damit dieser Vorgang in eine Montageanlage 
integriert werden kann, muli die Gummimischung so modifiziert sein, dali ein 
Vernetzen innerhalb von 30 Sekunden stattfindet (Taktzeit). 

10 Die Figur 2 zeigt das Endstuck fur Betatigungszuge bei dem das Pendelrohr 6 
vom Kopfstuck 5 umgeben ist und sich mit der gegenuberliegenden 
Seilzughulle 2, die von einer inneren Kunststoffumspritzung 3 umgeben ist, 
beruhrt. Nachdem die innere Kunststoffumspritzung 3 getrocknet und weiter 
bearbeitet ist, was bei einem geeigneten Kunststoffwerkstoff in 

15 sekundenschnelle geschieht, wird in einem Gummiwerkzeug die 

Gummiummantelung 4, die hier durchschnitten dargestellt ist, aufgebracht. 
Sofort, wenn sie die Eigenschaften erlangt hat, mit denen sie weiter 
bearbeitet werden kann, wird die auliere Umspritzung 7 aufgebracht. Die 
Vorrichtung weist den Vorteil auf, daft sie automatisch durch das Aufspritzen 

20 verschiedener Kunststoffe und Gummis innerhalb von wenigen Minuten 
automatisch hergestellt werden kann. 
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Anspruche 

1. Endstuck (1) fur Betatigungszuge mit Dreifachumspritzung bestehend aus 
einer Seilzughulle (2) mit einer inneren Umspritzung (3) gegenuber dem 
Ende eines Pendelrohres (6), wobei die innere Umspritzung (3) und das 

5 Ende des Pendelrohres (6) von einer Gummiummantelung (4) umgeben, in 
einem Kopfstuck (5) verbunden mit einer aufceren Umspritzung (7) 
angeordnet sind, 

hergestellt indem die Seilhulle (2) mit der inneren Umspritzung (3) in eine 
Gummiwerkzeug eingelegt und direkt mit einer Gummiummantelung (4) 
10 versehen wird, in die das Pendelrohr (6) eingeknupft und mit dem 

Kopfstuck (5) versehen wird, wonach die auSere Umspritzung (7) uber die 
Gummiummantelung (4) aufgespritzt wird. 

2. Endstuck (1) nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, da(J 
15 die auliere Umspritzung (7) aus einem einzigen Teil besteht. 



3. Endstuck (1) nach den Anspruchen 1 und 2 dadurch gekennzeichnet, dad 
die Gummiummantelung (4) aus einem einzigen Teil besteht. 



20 4. Endstuck (1) nach den Anspruchen 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, dafi 
das Pendelrohr (6) ein kopffdrmiges Ende aufweist. 
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TITLE: Actuator unit end piece with rubber covering and inner and 

outer injection units, has less manufacturing cost and 
time 
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BASIC- ABSTRACT: 

NOVELTY - The actuator unit end piece comprises a triple molding and 
tension cable cover (2) with an inner injector (3) opposite the end 
of a shuttle pipe (6) . The inner injector and end of the shuttle pipe 
are surrounded by a rubber covering (4) in a head piece (5) connected 
to an outer injector (7) . The cable cover is enclosed in a rubber 
tool with the inner injector, and the outer injector is injected via 
the covering. 

USE - Actuator unit. 
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ADVANTAGE - Less manufacturing effort and time. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The figure shows a cross-sectional view 
of the actuator and end. 

4 

Cable cover 2 
Inner injector 3 
Rubber covering 4 
Head piece 5 
Shuttle pipe 6 
Outer injector 7 
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DRAWING : 

TITLE-TERMS: ACTUATE UNIT END PIECE RUBBER COVER INNER OUTER 

INJECTION UNIT LESS MANUFACTURE COST TIME 
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